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" Trans ferstraBe" 



Hintergrund der Erfindung 

Die Erfindung betrifft eine Trans ferstrafie, welche aus mehreren 
Stationen, die zu der Bearbeitung von Werkstucken dienen, be- 
stehen, und bei welcher die Stationen durch eine Transportbahn 
miteinander verbunden sind. Die Werkstiicke werden auf der 
Transportbahn von Station zu Station transportiert . Die Werk- 
stiicke konnen dabei stiickgutartig transportiert werden oder 
aber sie werden auf Werkstiicktragern ( Vorrichtungswagen, Pa- 
letten, Platten und so weiter) aufmontiert transportiert. 
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Transf erstraBen sind im Stand der Technik hinlanglich bekannt. 
Allgemein bestehen Transf erstraBen aus einer Vielzahl hinter- 
einander gereihter Bearbeitungsstationen ( zum Beispiel Dreh-, 
Bohr-, Schleif- oder MeBmaschinen) . In der Regel sind diese 
Maschinen als Sondermaschinen ausgebildet, das heiBt, sie sind 
speziell fur die jeweilige Bearbeitungsauf gabe ausgelegt und 
optimiert. Je spezieller sie auf die spezifische Aufgabe ausge- 
richtet sind, desto groBer ist die Produktivitat der Anlage, 
gleichzeitig sinkt aber die Flexibilitat , zum Beispiel bei 
unterschiedlichen Fertigungsauf gaben. Es ist bekannt die Werk- 
stiicke getaktet weiterzuf ordern, wobei allerdings der lang- 
samste Bearbeitungsschritt die Taktfrequenz vorgibt. 

Aus der DE 196 26 581 Al ist eine Transf erstraBe mit Bearbei- 
tungsstationen bekannt- Die dort vorgestellte Losung bezieht 
sich auf eine Transf erstraBe mit Einrichtungen zum Transport 
der Werkstiicke entlang von Mittenstandern, wobei seitlich an 
den Mittenstandern angeordnete Seitenstander vorgesehen sind, 
auf denen die Bearbeitungseinheiten verfahrbar gelagert sind 
und mit Versorgungseinrichtungen fur die Bearbeitungsstationen. 
Die dort vorgeschlagene Losung soli das Problem beseitigen, daB 
die eigenen Versorgungsleitungen der jeweiligen Bearbeitungs- 
stationen auf ihrem Weg zu den Steuertafeln den Transport der 
Werkstiicke nicht behindern. Entsprechend der dort vorgeschla- 
genen Losung sollen alle Versorgungsleitungen nicht, wie 
bisher, ober- oder unterhalb der Seiteneinheiten, sondern aus- 
schlieBlich innerhalb oder im Bereich des Mittenstanders ange- 
ordnet sein. In dieser bekannten Losung wird auch vorgeschla- 
gen, daB zur Gewahrleistung eines moglichst vollkommmenen 
modulhaften Aufbaus jeder Takteinheit moglichst unabhangig von 
anderen Takteinheiten, zumindest in den Hauptleitungen fur 
Hydraulik, Schmierung, Pneumatik usw. , moglichst aber auch in 
den Kabelkanalen und Stromschienen, Absperreinrichtungen oder 
Steckverbindungen angeordnet werden sollen. Dabei wird in der 
Losung nach der DE 196 26 581 Al das Konzept, die einzelnen 
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Bearbeitungsstationen als Vielzahl hintereinander gereihter 
Bearbeitungsstationen vorzusehen, nicht aufgegeben. Damit sind 
die zuvor beschriebenen Nachteile beziiglich der Produktivitat 
und Flexibilitat auch bei der hier vorgeschlagenen Losung vor- 
handen. 

Aus der Druckschrift DE 198 49 374 Al ist ein Produktionssystem 
zur Werkstiickf ertigung bekannt. Das hier vorgeschlagene Produk- 
tionssystem soil sich dadurch auszeichnen, daB das Produktions- 
system selbst modular aufgebaut ist, wobei ein Modul jeweils 
umfasst: eine Maschine, zwei Verschiebetische, wobei die 
Maschine zwischen den Verschiebetischen angeordnet ist und 
einen Ubergabetisch, der die Verschiebetische mit der Maschine 
verbindet. Auch in dieser Losung sind keine Vorschlage dariiber 
angefuhrt, die von der Spezialisierung der einzelnen Bearbei- 
tungsstationen wegfiihren. 

Aus der Druckschrift DE 199 48 189 Al ist ein flexibles Ferti- 
gungssystem bekannt, welches sich dadurch auszeichnet, daB 
unterschiedliche Werkzeugmaschinenarten mehrf ach redundant 
vorgesehen sind und jeder Werkzeugmaschine dann ein Werkstiick- 
speicher vorgelagert ist, wobei die nummerische Steuerung des 
Transportsystems den Fullstand des Werkstiickspeichers zu be- 
stimmen vermag und in Abhangigkeit des Fiillstandes die be- 
arbeiteten Werkstiicke in den Werkstiickspeicher einer bestimmten 
Maschine gelenkt werden. Auch zum Aufbau eines derartigen 
Fertigungssystems sind unterschiedlichste spezialisierte Be- 
arbeitungsmaschinen erf order lich, die den Aufwand einer Ferti- 
gungslinie erhohen und die den bereits vorher beschriebenen 
Fertigungslinien zuzuordnen sind, die getaktet arbeiten, wobei 
der langsamste Bearbeitungsschritt die Taktfrequenz dann 
vorgibt . 

Da die Transf erstraBe als Sondermaschine auf den jeweiligen 
Anwendungszweck eingerichtet ist, ist auch der Aufbau der ein- 



zelnen Stationen hochst unterschiedlich . Dies ftihrt dazu, daB 
auch jede einzelne Station als Sondermaschine konzipiert wird 
und auch das Aufstellen der gesamten Transf erstraBe in der 
Produktionshalle entsprechend aufwendig ist. Auch wird die 
Transf erstraBensteuerung fur diesen einen, speziellen Anwen- 
dungsfall konzipiert und ist ebenfalls verhaltnismaBig un- 
flexibel, im Fall, daB Anderungen durchzuf iihren sind. 

Kurze Zusammenf assung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung hat es sich zur Aufgabe gemacht, 
Transf erstraBen, wie eingangs beschrieben, dahingehend zu ver- 
bessern, daB diese kostengunstiger und flexibler werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe geht die Erfindung aus von einer 
Transf erstraBe wie eingangs beschrieben und schlagt vor, daB 
zumindest eine der Stationen in sich eigensteif ausgebildet ist 
und die Station mit einer autonom laufenden die Arbeitsablauf e 
der Station steuernde Stationssteuerung ausgestattet ist. 

Die Erfindung schlagt ein komplett neues Vorgehen bei der Kon- 
struktion von Transf erstraBen vor. An Stelle aufwendige, auf 
den Spezialfall spezialisierte Sondermaschinen zu realisieren, 
wird eine Station vorgeschlagen, die vorzugsweise modulartig 
ausgebildet ist und autark ist. Die Autarkie beziehungsweise 
Autonomie der Stationen wird unter anderem auch dadurch er- 
reicht, daB eine Stationssteuerung vorgesehen wird, die nur die 
Arbeitsablauf e fur die Station selber und gegebenenf alls den 
Ein- und Weitertransport des Werkstiickes uberwacht. Da weiter- 
hin eine eigenstreife Station vorgeschlagen wird, diese soli im 
Prinzip als Hakenmaschine werksseitig bereits fertig montiert 
und lauffahig in die Produktionshalle geliefert werden, wird 
auch der Auf bauauf wand deutlich reduziert, da die Maschinen 
bereits auf Funktion gepriift, sowohl beziiglich der Mechanik als 
auch der Steuerung, zur Auslieferung gelangen. Dies bedeutet, 
daB die Bearbeitungsstation komplett als eigenstandige Maschine 
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f ertiggestellt ist und dann verladen werden kann, urn zu dem 
spateren Einsatzort transportiert zu werden. Die Bearbeitungs- 
maschine kann daher, einmal f ertiggestellt f an den Haken eines 
Hebezeuges angehangt und verladen bzw. abgeladen werden. Ein 
einfacher Austausch der Station ist in gleiche Weise gegeben. 
Der modulartige Aufbau schlieBt einen eigensteif en, selbst- 
tragenden Aufbau nicht aus . Vielmehr wurden hier die Vorteile 
der Eigensteif heit und des modularen Aufbaus in Kombination und 
in einer Ausf iihrungsf orm der Erfindung genutzt. GemaB dem er- 
f indungsgemaBen Vorschlag wird auf den aufwendigen Aufbau der 
Station selber in der Stationshalle bewuBt verzichtet, urn , die 
Montagezeiten der Transf erstraBe entsprechend zu reduzieren, 
was zur Kostensenkung beitragt. 

Das Konzept sieht weiterhin vor, die einzelnen Stationen als 
Standardmaschine in groBer Stiickzahl bauen zu konnen. Letztend- 
lich sind die vorzunehmenden Bearbeitungen in einer Transfer- 
straBe immer sehr ahnlich, das bedeutet, daB das Werkstuck 
gespannt, beziiglich der Bearbeitungseinheit , in der Regel einer 
Werkzeugspindel , positioniert und von dieser (zum Beispiel 
spanabhebend) bearbeitet werden muB. Wird aber der Aufbau fur 
die Station standardisiert , insbesondere eine von sich aus 
eigensteife Station realisiert, so miissen auf sonstige Begeben- 
heiten weniger Riicksicht genommen werden, da von vorneherein 
klar ist f welche Grundanf orderungen (die gegebenenf alls ver- 
haltnismaBig hoch sind) an die jeweilige Station zu stellen 
sind, die als Serienmaschine produziert wird. Gelingt es aber 
fur komplexe, in der Regel hochst individuelle Arbeiten, steue- 
rungstechnisch speziell angepaBte Serienmaschinen einzusetzen, 
so wird der Aufwand fur die Herstellung einer solchen Trans- 
f erstraBe deutlich verringert, da der konstruktive Aufwand 
sinkt. Der programmtechnische beziehungsweise steuerungstech- 
nische Aufwand wird von der Transf erstraBensteuerung weg zur 
entsprechend intelligenteren Stationssteuerung hin verlagert. 
Aber auch dort ist eine entsprechende Schematisierung moglich, 
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da auch in der Stationssteuerung gewisse Arbeitsabf olgen stan- 
dardisiert immer wieder erfolgen und eigentlich nur die 
tatsachliche Bearbeitung von Station zu Station unterschiedlich 
ist. Die Schritte, Werkstiick einfahren, Werkstiick positionie- 
ren, Werkstiick ausfahren und wieder freigeben, bleiben in der 
Regel bei alien Stationen gleich. 

i 

Uberraschenderweise erreicht die Erfindung nicht nur einen 
Vorteil bei dem Aufbau einer entsprechenden Transf erstraJ3e . Da 
das Konzept der Transf erstraBe so vorgesehen ist, daB die 
Transf erstraBe aus moglichst vielen autonomen, also autark 
laufenden Stationen besteht, ist auch ein Umbau der Transfer- 
staBe in einfachster Weise moglich. Hieraus ergeben sich fur 
den Betreiber entscheidende Vorteile. Fur den Fall, daB zum 
Beispiel eine Station defekt ist oder die Transf erstraBe ver- 
langert oder umgebaut werden mufi, wird einfach das ent- 
sprechende Stationsmodul herausgenommen und durch ein ent- 
sprechend passendes ersetzt oder eine entsprechend passende 
Station in der Transf erstraBe erganzt. Da keine den kompletten 
BearbeitungsprozeB der Transf erstraBe iiberwachende und domi- 
nierende Transf erstraBensteuerung vorgesehen ist, sondern diese 
dezentral auf die jeweiligen Stationssteuerungen verteilt ist, 
ist ein entsprechender Umbau auch fur den Betreiber in ein- 
facher und daher auch kostengiinstiger Weise moglich. 

In einer bevorzugten Variante der Erfindung wird vorgeschlagen, 
daB jede Station mit je einem Transf erantrieb ausgestattet ist 
beziehungsweise jeder Station ein Transf erantrieb zugeordnet 
ist. Neben der Bearbeitung eines Werkstiickes ist auch der 
Weitertransport des Werkstiickes zwischen den einzelnen Statio- 
nen in der Transf erstraBe sehr wichtig. Um auch hier ein hohes 
MaB an Autonomie zu erreichen, kummert sich jede Station auch 
eigenstandig um den Transf erantrieb des Werkstiickes. Hierzu 
kann zum Beispiel vorgesehen sein, daB jede Station selber 
einen entsprechenden Transf erantrieb aufweist oder aber, zum 



- 7 



- 7 - 

Beispiel wenn der Transf erantrieb an der Transportbahn, die 
eigentlich getrennt von der Bearbeitungsstation angeordnet sein 
kann, dai3 jeder Station ein Transf erantrieb zugeordnet ist. 
Letztendlich erfasst dabei die Stationssteuerung gegebenenf alls 
nicht nur die Funktionalitaten der Stationen alleine sondern 
sorgt aueh gleichzeitig fiir einen moglichst reibungslosen An- 
und Abtransport der Werkstucke auf der Transportbahn. 

Es ergibt sich daher, daB der Transf erantrieb fiir einen Trans- 
port des Werkstiickes auf der Transportbahn sorgt, wobei hier 
nicht unterschieden wird zwischen Einfuhr- oder Ausf uhrtrans- 
portbahn, dies kann entsprechehd dem prinzipiellen Transfer- 
straBenkonzept entschieden werden. Zum Beispiel konnen auch bei 
langen Transportbahnen, die zwei Stationen verbinden, die Zu- 
standigkeiten fiir diese Transportbahn zwischen den beiden ange- 
ordneten Stationen aufgeteilt sein. Dies ist durch entsprechen- 
de Blockbildung problemlos moglich. 

Giinstigerweise werden die Werkstucke auf Werkstiicktragern auf- 
gebaut. Der Einsatz von Werkstiicktragern erlaubt ein verhalt- 
nismaBig einf aches Hantieren beziehungsweise Handling der Werk- 
stiicke in der Transf erstraBe . Hierzu sind verschiedene Konzepte 
bekannt. Als Werkstiicktrager kann zum Beispiel ein Vorrich- 
tungswagen,. eine Palette, eine Platte oder dergleichen vorge- 
sehen sein. Die Erfindung ist aber in gleicher Weise auch bei 
Anordnungen einsetzbar, bei welchen das Werkstuck direkt auf 
der Transportbahn gefordert wird und auf den Einsatz eines 
Werkstiicktragers verzichtet wird. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung' ist vorge- 
sehen, daB die Transf erantriebe der verschiedenen Stationen 
voneinander unabhangig eine Bewegung des jeweils zu transpor- 
tierenden Werkstiickes beziehungsweise Werkstiicktragers bewir- 
ken. Hierdurch wird eine Entkoppelung der jeweiligen Transf er- 
bewegungen auf den Transportbahnen erreicht. Die Flexibilitat 
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aber auch die Produktivitat einer so ausgestalteten erfindungs- 
gemaBen Transf erstraBe wird erhoht. Im Fall einer Storung wird 
nicht die komplette Transf erstraBe angehalten, sondern es 
stauen sich vor der Bearbeitungsstation, die die Storung hat, 
die zu bearbeitenden Werkstucke, die anderen Bearbeitungs- 
stationen bleiben nach wie vor noch in Arbeit. Hieraus ergibt 
sich auch, daJ3 die zwei Stationen verbindende Transportbahn als 
Puffer fur Werkstucke beziehungsweise Werkstucktrager dient. 

Es ist giinstig, wenn an der Station eine Einzugs- beziehungs- 
weise Ausschiebeeinrichtung vorgesehen ist, die insbesondere 
fur eine Positionierung des Werkstuckes beziehungsweise Werk- 
stucktrager s in der Station dient. Es ist zum Beispiel moglich, 
daB das Werksttick beziehungsweise das auf dem Werkzeugtrager 
montiere Werkstiick in der Bearbeitungsstation auf einen 
speziellen Bearbeitungstisch aufgespannt wird und daher eine 
entsprechend genaue Positionierung im Vorfeld benotigt wird. Es 
ist daher giinstig, in diesem Bereich eine exakt f unktionierende 
Einzugseinrichtung vorzusehen. Dabei kann die Einzugseinrich- 
tung gleichzeitig nach AbschluB der Bearbeitung die Ausschiebe- 
funktion ubernehmen und das Werkstiick/Werkstiicktrager in den 
Bereich der Transportbahn abbewegen. Giinstigerweise wird dabei 
eine Lagerung des Werkstucktragers auf Gleitleisten vorge- 
schlagen, urn eine moglichst hohe Positioniergenauigkeit zu 
erreichen. Bei einer Lagerung auf Rollen besteht bei exzen- 
trischer Lagerung der Rollen eine gewisse Versatzgef ahr des 
aufgelegten Werkstuckes, auch bei Stillstand des Antriebes, was 
zu entsprechenden Positionsungenauigkeiten fiihren konnte. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, daB die Trans- 
portbahn - direkt an dem Gestell der Station anschlieBt. Die 
Transf erstraBe wird so konzipiert, daB auf zusatzliche Gestelle 
fur die Transportbahn verzichtet werden kann, was natiirlich den 
Aufwand und auch die Zuganglichkeit einer Transportbahn ent- 
sprechend begiinstigt. Da das Gestell sowieso eine hohe Stabili- 
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tat wegen der geforderten Eigensteif igkeit der Station auf- 
weist, ist es problemlos moglich, daran auch die Transportbahn 
direkt anzuschlieBen . Dies geht einher mit entsprechend gerin- 
gem Aufwand fur die Montage, da entsprechende Montagehilf en am 
Gestell gleich vorgehalten werden konnen. 

Es ist giinstig, wenn die Transportbahn mit angetriebenen Rollen 
oder Friktionsrollen oder dergleichen ausgestattet ist. Dieses 
Konzept hat sich fur den Transport von Werkstiicktragern bezie- 
hungsweise Werkstiicken bereits bewahrt. Sie erlauben auch eine 
Bewegung des Werkstucktragers uber eine lange Strecke mit ver- 
haltnismaBig geringem Aufwand, wobei auch eine abschnittsweise 
Steuerung der Rollen moglich ist. Alternativ ist es moglich, 
entsprechende Band- oder Spindelantriebe vorzusehen. 

Die in der Regel autonom agierende Stationssteuerung hat eine 
Vielzahl unterschiedlicher Aufgaben zu erfiillen. Der Stations- 
steuerung ist es im Sinne der Erfindung natiirlich moglich, 
zusatzliche Inf ormationen von der Transf erstraBensteuerung zu 
erhalten, zum Beispiel wenn es urn die speziellen Bearbeitungs- 
konditionen geht, konnen diese aus einem zentralen Daten- 
register der Transf erstraBensteuerung an die jeweilige 
Stationssteuerung ubergeben werden. Jedoch ist es fur die 
Transf erstraBensteuerung unerheblich, wie der einzelne Bearbei- 
tungsschritt und auch der Transport der einzelnen Werkzeug- 
trager vor Ort erfolgt. Dies ist giinstiger in der Stations- 
steuerung eingebaut. Daher wird vorgeschlagen, daB die 
Stationssteuerung auch den einlaufenden Transport uberwacht. 
Dies dient dazu der Station mitzuteilen, wenn eine entsprechen- 
de weitere Bearbeitung ansteht. 

Des Weiteren ist es gunstig, wenn die Stationssteuerung die 
Bearbeitung von Werkstiicken unterbricht, wenn fertig bear- 
beitete Werkstucke nicht auf die ablaufende Transportbahn aus- 
forderbar sind. Ergibt es sich, daB in den ablaufenden Trans- 
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portbahnen ein Stau entsteht, so kann natiirlich ein nachfolgen- 
des Werkstiick nicht bearbeitet werden. Dies tritt natiirlich 
dann auf, wenn zum Beispiel die Staukapazitat der nachge- 
schalteten Transportbahn aufgebraucht ist und das fertig be- 
arbeitete Werkstiick nicht austransportiert werden kann. In 
diesem Fall muB die Steuerung dies erkennen und ein weiteres 
Einfordern von bereits angef orderten Werkstiicken so lange 
zuriickstellen, bis die Station wieder frei ist. Es reicht daher 
vollig aus, sicherzustellen, daJ3 das fertig bearbeitete Werk- 
stiick ausgefordert ist. Auf eine zusatzliche Uberwachung der 
nachfolgenden Transportbahn, die ja das Einlaufband fiir die 
nachfolgende Station ist f kann in diesem Fall verzichtet 
werden . 

Jedoch werden wiederum Schnittstellen definiert, die mit dem 
prinzipiellen modularen Gedanken der Erfindung konform sind und 
auch den oben geschilderten Vorteilen im Bezug auf Flexibilitat 
entsprechen. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, dafl die Station ein Gestell aufweist, welches die Be- 
arbeitungseinheit und gegebenenf alls einen Werkstuckschlitten 
beziehungsweise Werkstuckbearbeitungstisch aufnimmt. Die Sta- 
tion, welche vorteilhaf terweise modular ausgebildet ist, weist 
alle Elemente auf, urn eine Bearbeitung prinzipiell ausfiihren zu 
konnen. Natiirlich ist es moglich fiir komplexere Bearbeitungen 
an dieser Serienmaschine ein Detail zu andern, urn zusatzliche 
Funktionen zu ermoglichen, jedoch wird versucht konsequent das 
Konzept des Einsatzes einer in Serie gefertigten Station auf- 
recht zu erhalten, um die eingangs geschilderten Vorteile mog- 
lichst vollstandig ausniitzen zu konnen. Daher ergibt es sich, 
daB neben dem ausreichend stabil ausgebildeten eigensteifen 
Gestell die Station auch die sonstigen notwendigen Einheiten 
auf weist, die fiir eine Bearbeitung des Werkstiickes vonnoten 
sind. 
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In der bevorzugten Variante ist vorgesehen, daB das Gestell 
einteilig ist. Natiirlich ist es moglich, das Gestell aus mehre- 
ren Teilen zusamitienzusetzen und ein einteiliges Gestell zu 
schaffen. Es ist aber beabsichtigt , das Gestell nicht wieder in 
seine Einzelteile zerlegen zu miissen, um einen Umbau oder ein 
Versetzen der Station durchzuf iihren . 

Ein wesentlicher Vorteil einer erf indungsgemaBen Variante liegt 
darin, daB die Station modulartig ausgebildet und eigenstandig 
f unktionsf ahig beziehungsweise transportf ahig ist. Diese Eigen- 
schaften wurden an anderen Stellen bereits angesprochen . Gerade 
weil angestrebt wird, die Station breitbandiger aber nicht zu 
hochspezialisiert fur verschiedene Anwendungszwecke auszurich- 
ten und trotzdem durch eine spezielle Steuerung auch individu- 
ell komplexe Bearbeitungen zu ermoglichen, wird erreicht, daB 
die Station als solche modulartig ausbaubar ist, zum Beispiel, 
wenn eine entsprechende ReparaturmaBnahme durchzuf iihren ist. 
Einfach gesprochen ist dabei nur die Station aus der Transfer- 
straBe herauszulosen, das heiBt, die jeweiligen Transportbahnen 
abzubauen beziehungsweise zu losen, die Station selber vom 
Fundament zu losen und die notwendigen Versorgungszuleitungen 
abzusperren. Dann kann die Station zum Beispiel durch einen 
Kran am Haken aufgenommen und heraustransportiert werden. Ist 
die Station eigenstandig f unktionsf ahig / so kann ihre Funktion 
auch einzeln iiberpriift beziehungsweise geniitzt werden. Dadurch 
erhoht sich die Flexibilitat der erf indungsgemaBen Transfer- 
straBe ungemein. 

In einer bevorzugten Variante der Erfindung ist vorgesehen, daB 
die Werkstiicktrager beziehungsweise die Werkstucke Datentrager 
aufweisen, welche Inf ormationen iiber das Werkstiick beziehungs- 
weise iiber die an dem Werkstiick durchzuf iihrende Bearbeitungen 
tragt und die Stationssteuerung diese Daten aus einem Lese- 
gerat, welches den Datentrager ausliest, erhalt. Prinzipiell 
erlaubt die erf indungsgemaBe Transf erstraBe auch eine flexible 
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Fertigung. Dies fuhrt aber dazu, da/3 bei einer flexiblen Ferti- 
gung der Einsatz gewisser Bearbeitungsstationen vielleicht 
nicht benotigt wird. Da aber auf den Einsatz einer komplexen 
TransferstraBensteuerung verzichtet wird, diese ist im Wesent- 
lichen dezentral auf die verschiedenen Stationssteuerungen 
verteilt, muB naturlich der jeweiligen Station mitgeteilt 
werden, welches Werkstuck beziehungsweise welche Bearbeitung an 
dem Werkstuck jetzt ausgefiihrt werden soil. Dies wird in ein- 
facher Weise dadurch erreicht, daB dem Werkstuck beziehungs- 
weise Werkstiicktrager ein Datentrager mitgegeben wird, auf dem 
die jeweiligen Inf ormationen hinterlegt sind. Hierfiir sind 
verschiedene Varianten und Konzepte bekannt. Es konnen Trans- 
ponder- oder Barcode-Anwendungen sein, oder aber auch Anwendun- 
gen, bei denen ein Datenchip ausgelesen wird. Die Bearbeitungs- 
information mag sich dabei aus der Stationssteuerung ergeben 
oder aber die TransferstraBensteuerung halt entsprechende 
Datenbanken vor, die diese bei Bedarf an die jeweilige Station 
und deren Stationssteuerung liefert. 

Obwohl die Erfindung an Hand von genauen Ausf iihrungsbeispielen 
beschrieben wurde, die im weitestgehenden Detail dargelegt 
sind, so wird darauf hingewiesen, daB dies nur zur Erlauterung 
dient und daB die Erfindung sich nicht notwendigerweise darauf 
beschrankt, da alternative Ausf uhrungsbeispiele und Vorgehens- 
weisen fur Fachleute mit Hinblick auf die Verof f entlichung klar 
werden. Entsprechend werden Anderungen in Betracht gezogen, die 
ohne Abweichung vom Inhalt der beschriebenen Erfindung vorge- 
nommen werden konnen. 
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Patentanspriiche ; 

1. Transf erstraBe, welche aus mehreren Stationen besteht, 
die fur die Bearbeitung von Werkstiicken dienen, und die 
Stationen durch eine Transportbahn miteinander verbunden 
sind, auf welcher die Werkstiicke beziehungsweise die . die 
Werkstiicke tragende Werkstiicktrager von Station zu Sta- 
tion transportiert werden, dadurch gekennzeichnet , dafl 
zumindest eine der Stationen in sich eigensteif, ausge- 
bildet ist und die Station mit einer autonom laufenden, 
die Arbeitsablauf e der Station steuernde Stationssteue- 
rung ausgestattet ist. 

2. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 

daJJ zumindest eine der Stationen als werkseitig fertig 
montierte und lauffahig Lieferbare Hakenmaschine ausge- 
bildet ist. 

3. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafl jede Station mit je einem Transf erantrieb ausge- 
stattet ist. 

4. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafl jeder Station ein Transf erantrieb zugeordnet ist. 
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5. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 

daB die Stationssteuerung neben speziellen Arbeitsab- 
laufen der Station schematisierte Arbeitsabf olgen iiber- 
wacht und steuert. 

6. Trans ferstraJ3e nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Stationssteuerung als intelligente Stationssteue- 
rung ausgebildet ist. 

7 Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB der Transf erantrieb fur einen Transport des Werk- 
stiickes auf der Transportbahn sorgt. 

8. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Werkstiicke auf Werkstiicktragern aufgebaut sind. 

9. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Transf erantriebe der verschiedenen Stationen 
derart ausgebildet sind, daB sie voneinander unabhangig 
eine Bewegung des jeweils zu transportierenden Werk- 
stiickes beziehungsweise Werkstiicktragers bewirken. 

10. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB an der Station eine Einzug- beziehungsweise Aus- 
schiebeeinrichtung vorgesehen ist* 

11. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einzugs- und Ausschiebeeinrichtung insbesondere 
fur eine Positionierung des Werkstiickes beziehungsweise 
Werkstiicktragers in der Station dient. 

12. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB Gleitleisten fur die Lagerung des Werkstiicktragers 
vorgesehen sind. 
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13. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 

daB die Einzug- beziehungsweise Ausschiebeeinrichtung 
auch als Transf erantrieb dient. 

14. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die zwei Stationen verbindende Transportbahn als 
Puffer fur Werkstiicke beziehungsweise Werkstiicktrager 
dient. 

15. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Transportbahn direkt an dem Gestell der Station 
anschlieBt . 

16. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Transportbahn mit angetriebenen Rollen oder 
Friktionsrollen oder dergleichen ausgestattet ist. 

17. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Stationssteuerung auch die einlaufende Transport- 
bahn uberwacht. 

18. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Stationssteuerung die Bearbeitung von Werkstucken 
unterbricht, wenn fertig bearbeitete Werkstiicke nicht auf 
die ablaufenden Transportbahn ausforderbar sind. 

19. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Stationssteuerung erst ein neues, zu bearbeiten- 
des Werkstuck einfordert, wenn die Station frei ist. 

20. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Stationssteuerung uberwacht, daB fertige, bear- 
beitete Werkstiicke auch ausgefordert werden. 
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21. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 

daB die Station ein Gestell, vorzugsweise ein einteiliges 
Gestell, aufweist, welches die Bearbeitungseinheit und 
gegebenenf alls einen Werkstiickschlitten beziehungsweise 
Werkstiickbearbeitungstisch auf nimmt . 

22. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dalJ die Station modulartig ausgebildet und eigenstandig 
f unktionsf ahig ist . 

23. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Station modulartig ausgebildet oder transport- 
fahig ist. 

24. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Werkstucktrager oder die Werkstiicke Datentrager 
aufweisen, welche Inf ormationen iiber das Werkstiick be- 
ziehungsweise iiber an dem Werkstiick durchzuf iihrende Be- 
arbeitungen tragt und die Stationssteuerung diese Daten 
aus einem Lesegerat, welches den Datentrager ausliest, 
erhalt . 

23. Transf erstraBe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

da!3 die Station als Serienmaschine fiir unterschiedliche 
Anwendungen ausgerichtet ist und eine Anpassung fiir die 
jeweilige Bearbeitungsauf gabe durch die Stationssteuerung 
erf ahrt . 



Patentanwalt 
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Bezeichnung: " Trans f er s tr afte " 



Zusammenf as sung : (ohne Fig. ) 

Die Erfindung betrifft eine Transf erstraBe , welche aus mehreren 
Stationen, die fiir die Bearbeitung von Werkstucken dienen, be- 
steht und die Stationen durch eine Transportbahn miteinander 
verbunden sind, auf welcher die Werkstiicke bzw. die Werkstiicke 
tragende Werkstiicktrager von Station zu Station transportiert 
werden. 

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daJ3 zumindest eine der 
Stationen in sich eigensteif, vorzugsweise als Hakenmaschine 
ausgebildet ist und die Station mit einer autonom laufenden, 
die Arbeitsablaufe der Station steuernde Stationssteuerung 
ausgestattet ist. 



